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PrOfungaantrag gem. S 44 PatG ist geateitt 

@ Kabelbaum und Verf ahren zu aelner Heratellung 

@ Eln Kabelbaum (W1, W2, W3) besteht aus Stromkabein 
(12), dinar arttan Hanachtcht (A) und einer zwaitan Harz* 
schicht (B). Die ersta Harzaohioht (A) enthBIt alna Vartiefting 
(11). die to geformt lat daft aia antlang einer vorbesdmmten 
'dreidimensionalen' Verlegungsatreoke der Stromkabel (12) 
verlBuft. Zur Herstellung des Kabelbaums (W1 , W2, W3) wird 
al$ erstes die Vertiefung (11) In der ersten Harzschicht (A) 
geformt Dann warden die Stromkabei (12) in der Vertiefung 
(11) angaordnet. Ala nBchttea wird die zweite Harzschicht 
(B) auf der eraten Harzaohioht (A) angaordnet ao da& ale die 
Vertiefung (11) badeckt und in einem Raum zwiachen der 
eraten Harzaohioht (A) und der zweiten Harzschicht (B) 
enthaitene Luft wird nach auBen abgesaugt Schlle&IIch 
_ warden die erate Harzaohioht (A) und die zweite Harzschicht 
(B) mitelnander verbunden. Wegen der Bereltsteliung der 
dreidimenaionalen Vertiefung (11) ist ea mdglich, den Kabel- 
baum (W1, W2) mit einer dreidlmensionalen Auabildung 
herzustellen, welch e der tataachlichen Veriegungaatracka 
der Stromkabei (12) folgt ao dai^ die Montageeigenschaften 
varbeaaert warden k6nnen. 
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nen Kabelbaum bereitzustellen, der ziir Verlegung der 
Stromkabel Qber eine sogenannte "dreidimensionale" 
Veriegungsstrecke am Fahrzeugkdrper oder derglei- 
HINTERGRUND DER ERFINDUNG chen geei^et ist 

5 Das obige Ziel der vorliegenden Erfmdung kann 
Die vorliegende ErHndung betrifft einen Kabelbaum durch einen Kabelbaum errelcht werden, der umfa&t: 
undein VerfahrenzurHerstellungdesKabelbaum&Ins- Stromkabel, eine erste Harzschicht mit einer Vertie- 
besondere betrifft sie einen Kabelbaum, der zum Zweck fung, die so ausgebildet ist, daB sie entlang einer vorbe- 
der Verbesserung der Montageeigenschaften an einem stimmten Veriegungsstrecke der Stromkabel verlfluft, 
Fahrzeugkdrper oder dergleichen eine vorbestimmte lo sowie eine zweite Harzschicht, die fest mit der ersten 
Ausbildung aufweist, wSlu'end Stromkabel zwischen Harzschicht verbunden ist, wobei sie zumindest die Ver- 
zwei Schichten aus harzartigen Materialien eingeschlos- tlefung der ersten Harzschicht bedeckt, und wobei die 
sen sind, sowie ein Verfahren zur Herstellung des Ka- Stromkabel in der Vertiefung untergebracht sind, und 
belbaums. die zweite Harzschicht durch Vakuumformen ange- 

Ira Stand der Technikoffenbaren die Japanischenun- 13 brachtist 
geprUften Patentverdffentlichungen (Kokai) Nr. Mit der vorgenannten Anordnung ist es mdglich, ei- 
5-314833, 62*290307 und 6-28922 sowie die Japanische nen Kabelbaum zu verwirkllchen, der eine der tatsachli- 
ungeprOfte GebrauchsmusterverOffentlichung (Kokai) chen Veriegungsstrecke der Stromkabel folgende zwei- 
Nr. 62-192508 einen flachen Kabelbaum, der aus zwei oder dreidimensionale Form aufweist 
Harzschichten besteht, zwischen denen Stromkabel an- 20 Bei der vorliegenden Erfmdung ist die erste Harz- 
geordnetsind. schicht vorzugsweise so gefonnt, daB sie eine dreidi- 

Es wird nun kurz ein Verfahren zur Herstellung des mensionale Ausbildung aufweist In einem solchen Fail 
herkdmmlichen flachen Kabelbaums beschrieben. Zu- besitzt der resultierende Kabelbaum eine dreidimensio- 
erst wml erne dOnne ebene Platte zur Montage der nale Form. 

Kabel auf einer oberen ebenen Ansaugplatte ange- 25 Vorzugsweise besteht die zweite Harzschicht aus ei- 
bracht Die dQnne ebene Platte ist mit vielen Ansaugdff- ner thermoplastischen Folie, die weicher als die erste 
nungen versehea Harzschicht ist und dunner sein kann. Bei der Herstel- 

Nach dem Verlegen von Stromkabeln auf der dOnnen lung eines Kabelbaums mit einer derartigen zweiten 
ebenen Platte wird diese als ndchstes mit einem Deck- Harzschicht durch Vakuumformen der zweiten Harz- 
film Qberzogen. Durch Absaugen der Luft zwischen der 30 schicht unter Erweichung derselben durch ErwSrmen ist 
diinnen ebenen Platte und dem Deckfilm Qber die An- es moglich, die zweite Harzschidit sicher mit der ersten 
saugdffnungen werden dann die dunne Platte, die Harzschicht zuverbinden* 

Stromkabel und der Deckfilm miteinander verbunden. Bei der vorliegenden Erfindung werden die erste 
Da zuvor ein Schmelzkleber auf eine Unterseite des Harzschicht und die zweite Harzschicht vorzugsweise 
Decknims auf getragen worden ist, erfolgt das obige An- 35 durch einen Kleber oder ein Haf tmittel miteinander ver- 
saugen unter Erweichen des Deckfihns mittels einer bunden, das mindestens auf eine der beiden Harzschich- 
Heusvorrichtung, wobei der Schmelzkleber geschmol- ten, d. h. die erste und/oder die zweite, aufgebracht oder 
zen wird. aufgetragen ist In diesem Fall ist es mOglich, beun Va- 

Anschliefiend wird die Luft zwischen der dflnnen Plat- kuumformen der zweiten Harzschicht gleichzeitig die 
te und dem Deckfilm abgesaugt, so daB der Deckfibn 40 erste und zweite Harzschicht miteinander zu verbinden. 
sicher an der dOnnen Platte haftetwahrend des Absau- Im Fall eines Auftrags des Haftmittels auf der ersten 
gens wird der erweichte Deckfikn derart verformt und Harzschicht kann verhindert werden, daB sich die zuerst 
festgesaugt daB er einer Verlegungs- oder Kabelfflh- verlegten Kabel w^end der Verlegung weiterer Kabel 
rungsstrecke der Stromkabel folgt, w&hrend der Deck- aus der Vertiefung der ersten Harzschicht herausbewe- 
film durch den geschmolzenen Kleber mit der diinnen 45 gea 

Platte verbunden wird, wodurch ein ebener Kabelbaum GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
in Form der integrierten Struktur bereitgestellt wird. der ErHndung ist das Haftmittel altemativ in einer Wei- 

Somit war eine Form des herkdmmlichen Kabel- se auf beide Oberflfichen der zweiten Harzschicht auf- 
baums auf eine sogenannte "zweidimensionale" Ausbil- getragen, mit der es mdglich ist, die zweite Harzschicht 
dung (ebene Form) beschr&nkt, weil die Stromkabel auf 50 durch das auf eine der Oberflachen aufgetragene Haft- 
einer ebenen Unterlage oder dOnnen Platte angeordnet mittel mit der ersten Harzschicht zu verbmden, wahrend 
sind. Eine derartige beschr&nkte Ausbildung hat zur zum Befestigen des Kabelbaums an einem Kraftfahr- 
Folge, daB die Anzahl der zur Anbringung des Kabel- zeugk6rper oder dergleichen ein auf die andere der 
baums geeigneten Stellen eines Fahrzeugkdrpers ent- Oberflachen aufgeklebtes Abziehpapier abgezogen 
sprechend verringert wird. 55 wird und der Kabelbaum am Kraftfahrzeugkdrper fest- 

Jedoch sollte angemerkt werden, daB es im Vergleich geklebt werden kann. 
mit der Anzahl von Stellen, wo die Stromkabel am Fahr- Vorzugsweise ist ein zwischen der ersten Harzschicht 
zeugkdrper fiber eine zweidimensionale Verlegungs- und der zweiten Harzschicht begrenzter Zwischenraum 
strecke verlegt werden mdssen, eine Menge Stellen am mindestens im Bereich der Enden der Vertiefung mit 
Fahrzeugkdrper gibt, an denen die Stromkabel fiber ei- eo einem zweckmllBig aus Kunststoff bestehenden Dicht- 
ne "dreidimensionale" Strecke oder Route mit groBen mittel gefiillt, um LQcken zwischen der ersten und zwei- 
Hdhenunterschieden verlegt werden mOssea Somit ist ten Harzschicht und den Stromkabeln zu versiegela 
eme Verbesserung der Montageeigenschaften des Ka- Dank des Kunststoffdichtmittels kann in diesem Fall 
belbaums wtlnschenswert wegen der Beseitigung von LOcken nicht nur die Was- 

es serdichtigkeit des Kabelbaums sondem auch die Wirk- 
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG samkeit der Ansaugung der zweiten Harzschicht wfth- 

rend des Vakuumformens verbessert werdea 

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfmdung, ei- Vorzugsweise ist entweder die erste Harzschicht oder 
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die zweite Harzsdiicfat mit mindestens einer Durch- schicht auf die erste Harzsdiicht in einer Weise, daB die 

trittsdffnung versehen, durch welche die Stromkabel zweite Harzschicht mindestens die Verdefungbedeckt; 

teilweise herausgezogen werden kdnnen, und das einen vierten Scfaritt eines Absaugens von Luft zwi- 

zweckmaBig aus Kunststoff bestehende Dichtmittel ist schen der ersten Harzschicht und der zweiten Harz- 
urn die berausgezogenen Stromkabel herum angeord- 5 schicht, so daB die erste Harzschicht an der zweiten 

net, um dadurch Zwischenrdume zwischen der Durch- Harzschicht anhaftet, w&hrend die Stromkabel dazwi- 

trittsdffnung und den Stromkabeln abzudichtea Da- schen eingeschlossen sind; und 

durch ist es mdglich, bei dem Kabelbaum zum Beispiel einen fflnften Schritt eines Verbindens der ersten Harz- 

dle Zwischenrftume um abgezweigte Stromkabel herum schicht und der zweiten Harzschicht miteinander. 
abzudichtea Auf diese Weise kann nicht nur die Was- 10 Da die erste Harzschicht so geformt ist, daB sie die 

serdichtigkeit sondem auch die Wirksamkeit der Ansau- entlang der Verlegungsstrecke der Stromkabel verlau- 

gung der zweiten Harzschicht wfthrend des Vakuumfor- fende Vertiefung aufweist, ist es gem^ dem oben ge* 

mens verbessert werden. nannten Verfahren mdglich, den fertigen Kabelbaum so 

Vorzugsweise ist mindestens die erste Harzschicht auszubiiden, dafi er erne bestimmte Form aufweist, wel- 
oder die zweite Harzschicht mit BefestigungsOffnungen 15 che der tatsftchlichen Verlegungsstrecke der Stromka- 

zur Befestigung an einem Kraftfahrzeugkdrper oder ei- bei folgt, zum Beispiel eine dreidimensionale Gestalt 

nem anderen Gegenstand versehen, an dem der Kabel- Bei dem Verfahren gem^ der vorliegenden Erfin- 

baum angebracht werden soIL GemftB dieser bevorzug- dung umfafit der erste schritt vorzugsweise weiter den 

ten Ausftihrungsform ist es allein durch Hindurchfilhren Schritt eines Bohrens einer AnsaugSffnung in die erste 
von Schrauben durch die Befestigungsdffnungen mOg- 20 Harzschicht, gleichzeitig oder nachdem die erste Harz- 

lich. den Kabelbaum an dem Gegenstand zu befestigen. schicht so geformt wird, daB die Vertiefung entiang der 

Altemativ kann der Kabelbaum durch den EingriH von Verlegungsstrecke der Stromkabel verl&uft Bei diesem 

Clips in die Befestigungs5ffnungen an dem Gegenstand bevorzugten Verfahren wird im vierten Schritt die Luft 

befestigt werdea zwischen der ersten und zweiten Harzschicht durch die 

Eine weiterebevorzugteAusgestahimgsiehtvor, daB 25 AnsaugOffnung abgesaugt, so daB die erste Harzschicht 

die erste Harzschicht flberstehende Clips zum Einstek- an der zweiten Harzschicht anhaftet, wflhrend sie die 

ken in entsprechende im Gegenstand vorgesehene Ein- Stromkabel dazwischen einschlieBea 

griffsdffnungen aufweist Durch Einstecken der Qips in Die oben genannten und andere Merkmale und Vor- 

die entsprechenden EmgriffsCffnungen des Gegen- teile der vorliegenden Erfindung werden beim Studium 

stands ist es mdgiich, den Kabelbaum scfanell an dem 30 der nachfolgenden Beschreibung und der beigefQgten 

Gegenstand zu bef estigea Patentansprilche ebenso wie die Erfindung selbst besser 

Bei der oben genannten Ausfiihrungsform werden die ersichtlich, wobei auf die beigeftigten Zeichnungen Be- 

Qips bevorzugt von Elementen geblldet, die getrennt zug genonunen wird, welche bevorzugte AusfOhrungs* 

von der ersten und zweiten Harzschicht ausgebildet formenderErflndungzeigea 
sind, wobei jeder der Clips aus einem vorderen Teil 35 

besteht, der zum EinfOhren in eine DurcfatrittsdffiQung KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 
bestimmt ist, welche entweder in der ersten oder zwei- 
ten Harzschicht ausgebildet ist, sowie einem zwischen Fig, 1 ist eine perspekdvische Ansicht eines Kabel- 
der ersten und zweiten Harzschicht festgehaltenen FuB- baums gem&B einer ersten Ausf Qhrungsform der vorlie- 
telL GemaB dieser bevorzugten Ausftihrungsform ist es 40 genden Erfindung; 

mdglich, wfihrend des Vakuumformens der zweiten Fig, 2A ist eine Querschnittsansicht eines Kabel- 

Harzschicht zwischen dem Clip und der Durchtritts6ff- baums entlang emer Linie II-II der Fig. 1 ; 

nung einen Spalt oder Zwischenraum zu erzeugen, der Fig. 2B ist eine perspektivische Ansicht, welche sich 

es gestattet, die zwischen der ersten und zweiten Harz- kreuzende Stromkabel zeigt; 

schicht vorhandenen Luft mittels Unterdnick durch die 45 Fig, 3 ist eine perspektivische Ansicht des Kabel- 

Durchtritts6ffnung aus dem Kabelbaum abzusaugea baums, welche ein Beispiel eines Befestigungsteils des 

Altemativ sieht eine andere bevorzugte Ausgestal- Kabelbaums zeigt, das fQr die erste Ausfflhrungsform 

tung der Erfindung vor, daB die Clips jeweils von einem der Erfindung geeignet ist; 

Vorsprung gebildet werden, der einstflckig mit der er- Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht des Kabel- 

sten Harzschicht ausgebildet 1st, so daB er aus einer 50 baums mit Clips, welche ein anderes Beispiel eines Befe- 

Oberflftche der ersten Harzschicht ragt, die entgegenge- stigungsteils zeigt, das fQr die erste Ausfflhrungsform 

setzt zu einer anderen Oberfl&che ist, auf welcher die der Ei^ndung geeignet ist; 

Vertiefung ausgebiklet 1st Dank der einstOckigen Aus- Fig. 5A ist eine teilweise Querschnittsansicht das Ka- 

bildung der Clips mit der ersten Harzschicht brauchen belbaums der Fig. 4 in dem Zustand vor dem Einsetzen 

zur Befestigung des Kabelbaums keine anderen Clips 55 des Clips in die Harzschicht; 

bereitgestellt werdea Fig. 5B ist eine teilweise Querschnittsansicht des Ka- 

GemaB der vorliegenden Erfindung wird auch ein belbaums aus Fig. 4 in dem Zustand nach dem Einsetzen 

Verfahren zur Herstellung eines Kabelbaums mit einer des Clips in die Harzschicht; 

ersten Harzschicht, Stromkabeln und einer zweiten Fig. 5C ist eine teilweise Querschnittsansicht des Ka- 

Harzschicht, welche miteinander verbunden sind, be- so belbaums aus Fig. 4 im zusammengebauten Zustand; 

reitgestellt. wobei das Verfahren umfaBt: Fig. 6 ist eine perspektivische Ansicht des Kabel- 

einen ersten Schritt eines Formens der ersten Harz- baums mit in der Harzschicht integrierten Clips, welche 

sdiicht, so daB sie erne Vertiefung aufweist, die entiang ein anderes Beispiel eines Befestigungsteils zeigt, das ftir 

einer vorbestimmten Verlegungsstrecke der Stromka- die erste Ausfahrungsform der Erfindung geeignet ist; 

belverlauft; es Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht einer Form 

einen zweiten Schritt einer Verlegung der Stromkabel zum DurehfOhren eines ersten Schritts eines Verfahrens 

in der beim ersten Schritt gebildeten Vertiefung; und zur Herstellung des Kabelbaums gem&B der ersten Aus- 

einen dritten Schritt ernes Auflegens der zweiten Harz- fQhrungsform der Erfindung; 
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Fig. 8 ist ein eriauterndes ScBaubild des Verf ahrens Eriauterung des Verfahrens zur Herstellung des Kabel- 

zur Herstellung des Kabelbaums gemafi der ersten Aus- baums eignet 
fOhrungsform der Erfindung, welches einen Zustand 

beim Durchf ilhren des ersten Schritts zeigt; BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN 

Fig. 9 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens 5 AUSFOHRUNGSFORMEN 
zur Herstellung des Kabelbaums, welches eine durch 

den ersten Schritt geschaffene erste Harzschicht zeigt; Eine Reihe von Ausf Ohrungsformen der vorliegenden 

Fig. 10 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens ErHndung wird nunmehr unter Bezugnahme auf die 

zur Herstellung des ICabelbaums, welches einen Zu- Zeichnungen beschrieben. 

stand zeigt, in dem nach dem ersten Schritt eine Ansaug- 10 Fig. I zeigt einen Kabelbaum Wl gemaB der ersten 

6ffnung in der ersten Harzschicht gebildet wird; Ausfflhrungsform der Erfindung. Der Kabelbaum Wl 

Fig. 1 1 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens besteht aus zwei Stflcken einer ersten und einer zweiten 

zur Herstellung des Kabelbaums. welches einen Zu- Harzschicht A, B, sowie dazwischen angeordneten 

stand zeigt, in dem die Stromkabel nach dem Abschlufl Stromkabehi IZ Die Enden der Stromkabel 12 sind je- 

des ersten Schritts bei einem zweiten Schritt in der Ver- 15 weils mit Steckem 13 versehen. 

tiefung angeordnet werden; Die aus einem thermoplastischen Material bestehen- 

Fig, 12 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens de erste Harzschicht A in Form einer harten Tafel oder 

zur Herstellung des Kabelbaums, welches einen Zu- Platte wird so geformt, daB sie eine sogenannte "dreicU- 

stand zeigt, in dem die erste Harzschicht bei einem drit- mensionale" Gestalt oder Ausbildung mit einer entlang 

ten Schritt nach der DurchfQhrung des zweiten Schritts 20 der tatsachlichen Verlegungsstrecke der Stromkabel 12 

mit einer zweiten Harzschicht bedeckt wird; verlauf enden Vertiefung 11 aufweist Im Hinblick auf 

Fig. 13 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens das Verfahren zur Herstellung der Harzschicht A liegt 

zur Herstellung des Kabelbaums, welches einen Zu- es im Belieben des Herstellers, eines der bekannten 

stand zeigt, in dem die Stromkabel durch ein anderes Formverfahren zu wahlen, zum Beispiel SpritzgieBen, 

Verfahren als beim zweiten Schritt in der Vertiefung 25 Extrudieren mit unterschiedlichen Formen (different- 

angeordnet werden; die type extruding) oder dergleichen. Bei dieser Ausfflh- 

Flg. 14 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens nmgsform wird die Schicht aus dem thermoplastischen 

zur Herstellung des Kabelbaums, welches eine perspek- Material durch Vakuumformen so geformt, daB sie eine 

tivische Ansicht eines Teils XIV aus Fig. 13 zeigt; vorbestimmte dreidimensionale Ausbildung aufweist 

Fig. 15 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens 30 Das heiBt, die erste Harzschicht A wird so geformt, daB 

zur Herstellung des Kabelbaums, welches einen Zu- sie in Richtung der Z-Achse der dargestellten X-Y- 

stand zeigt, in dem ein in Fig. 13 dargestellter Verfah- Z-Koordinaten einige Wellen aufweist, wodurch ftir ei- 

rensschrittabgeschlossenist; ne Ausbildimg des Kabelbaums gesorgt wird, die sich 

Fig. 16 ist ein eriauterndes Schaubild des Verfahrens zur Anbringung an einem Kraftfahrzeugkdrper eignet 

zur Herstellung des Kabelbaums, welches emen Zu- 55 Nach dem Verlegen der Stromkabel 12 in der Vertie- 

stand zeigt, in dem sich die zweite Harzschicht nach den fung 11 der ersten Harzschicht A wird die Vertiefung 11 

in den Fig. 13 und 15 dargestellten Verfahrensschritten mit der zweiten Harzschicht B bedeckt, die aus einer 

kurzvor dem Vakuumformen befindet; dOnnen und weichen Folic besteht Indem man diese 

Fig. 17 ist eine perspektivische Ansicht der ersten einem Vakuumformverfahren (Verformung durch An- 

Harzschicht des Kabelbaums gemaB einer zweiten Aus- 40 saugimg) unterzieht, kann die zweite Harzschicht B 

fQhrungsform der vorliegenden Erfmdung; dicht anliegend auf der ersten Harzschicht angebracht 

Fig. 18 ist eine Draufsicht auf den Kabelbaum gemaB werden, so daB die Stromkabel 12 unbeweglich in der 

der zweiten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfm- Vertiefung 1 1 gehalten werden kdnnen. 

dung; Wie in Fig. 2A dargestellt, sind die Stromkabel 12 in 

Fig. 19 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums 45 der Vertiefung 11 untergebracht und werden von der 

entlang einer Linie XIX-XDC aus Fig. 18; zweiten Harzschicht B, die durch den Unterdruck an 

Fig. 20 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums den Kabehi 12 anhaftet, in die Vertiefung 11 gedrflckt In 

entlang einer Linie XX-XX aus Fig. 18; diesem Zusammenhang wQrden selbst dann kerne Pro- 

Fig. 21 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums, bleme verursacht, wenn die Kabel 12 einander kreuzen, 

welche eine Abwandlung eines Teils aus Fig. 19 zeigt; 50 wie in Fig. 2B dargestellt SchlieBlich werden die erste 

Fig. 22A ist eine perspektivische Ansicht des Kabel- Harzschicht A und die zweite Harzschicht B gleichzeitig 

baums gemaB einer dritten Ausfflhrungsform der vorlie- mit dem Anlegen des oben genannten Vakuums mittels 

genden Erfindung; eines Haftmittels oder Klebers C vom Hot-Melt-Typ 

Fig. 22B ist eine auseinandergezogene perspektivi- (Schmehkleber) verbundea Butyl-, Acrylmaterial, Sili- 

sche Ansicht des Kabelbaums aus Fig. 22A, welche sich 55 conkautschuk oder dergleichen kdnnen als Haftraittel C 

zur Eriauterung des Verfahrens zur Herstellung des Ka- verwendet werden. Es wird angemerkt, daB bei dieser 

belbaums eignet; Ausfflhrungsform das ftir die zweite Harzschicht B ver- 

Fig. 23 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums wendete Vakuumformverfahren demjenigen in der Ja- 

entlang einer Linie XXIII-XXIII aus Fig. 22A; panischen ungeprflften PatentverOffentiichung (Kokai) 

Fig. 24 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums eo Nr. 5-314833 ahnlich ist Nach dem Verbinden der ersten 

einer Linie XXIV-XXIV aus Fig. 22A; Harzschicht A und der zweiten Harzschicht B miteman- 

Fig. 25 ist eine perspektivische Ansicht der ersten der wird ein Rand des montierten Kabelbaums be- 

Harzschicht des Kabelbaums gemaB einer vierten Aus- schnitten, so daB der Kabelbaum Wl, wie in Fig. 1 dar- 

fflhrungsform der vorliegenden Erfmdung; gestellt, f ertiggestellt werden kann. 

Fig. 26 ist eine Querschnittsansicht des Kabelbaums 65 Da der Kabelbaum Wl so geformt ist, daB er entlang 

entlang einer Linie XXVI-XXVI aus Fig. 25; und eines Profils einer Befestigungsstelle auf der Seite eines 

Fig. 27 ist erne auseinandergezogene perspektivische Kraftfahrzeugkdrpers eine dreidimensionale Ausbil- 
Ansicht des Kabelbaums aus Fig. 25, welche sich zur dung aufweist, kOnnen auf diese Weise die Montageei- 
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genschaften und die Befestigung des Kabelbaums Wl 
am Kraftfahrzeugkdrper verbessert werden. so daB es 
mOglich ist, eb Auftreten von Geriuschen zu verhin- 
dera Da bei der Montage ein Arbeiter die Stromkabel 
12 nur entsprechend der tatsftchlichen Verlegungsstrek- 5 
ke verlegen braucht, kann der Kabelbaum Wl der Erfin- 
dung mtihelos bereitgestellt werden, indem man ein vor- 
handenes KabelbQndel benutzt Da die Kabel 12 zwi- 
schen der ersten Harzschicht A und der zweiten Harz- 
schicht B gescfafltzt werden kdnnen, ist es auBerdem 10 
mdglich, eine versehentliche BeschSdigimg der Kabel 12 
zu verhindem. 

Nunmehr wird ein Befestigungsteil des Kabelbaums 
Wl zur Befestigung am Fahrzeugkdrper beschrieben. 

AIs ein Beispiel zeigt Fig. 3 Befestigungsteile des Ka- 15 
bclbaums Wl. Wenn der Kabelbaum Wl bei dieser Aus- 
fiihrungsform beschnitten wird, wird eine Mehrzahl von 
Flanschen 22 gebDdet, welche in einem Bereich eines 
gegenseitigen Eingriffs der ersten Harzschicht A und 
der zweiten Harzschicht B Befestigungsdffnungen 21 20 
aufweisen, Durch Einschrauben von nicht dargestellten 
Schrauben m die jeweiligen Befestigungsdffnungen 21 
ist es in diesem Fall mdgUch, den Kabelbaum Wl am 
FahrzeugkOrper zu befestigen. FOr den Fall, daB Befe- 
stigungsdips auf der Seite des Fafarzeugkdrpers vorbe- 25 
reitet worden sind, wCirde der Kabelbaum Wl altemativ 
durch Einstecken der Befestigungsdips in die Befesti- 
gungsdffnungen 21 befestigt 

Fig. 4 zeigt emen anderen Kabelbaum, bei dem Clips 
24 auip einem Boden der Vertiefung 11 der ersten Harz- 30 
schicht A angeordnet sind, so daB sie nach auBen iiber- 
stehen. Da die Clips 24 aus einem anderen Material als 
demjenigen der Harzschicht A, B hergestellt worden 
sind, werden die Clips 24 in diesem Fall vor dem Vaku- 
umformen der zweiten Harzschicht B in der ersten 35 
Harzschicht A montiert 

Wie in den Fig. 5 A und 5B dargesteUt, 1st jeder Clip 24 
mit einem vorderen Teil 24b versehen, der von einer 
Innenseite der Vertiefung 11 aus in eine Durchtrittsdff- 
nung 23 der ersten Harzschicht A eingeftthrt wird, so 40 
daB er nach auBen Obersteht Der Clip 24 schtieBt welter 
einen FuBteil 24a ein, der so angepaBt ist, daB er auf der 
Innenseite der Vertiefung 11 gegen den Rand der 
Durchtrittsdffnung 23 aniiegt Bei der Montage wird 
nach der Verlegimg der Stromkabel 12 die zweite Harz- 45 
schicht B durch das Vakuumfonnen geformt Folglich 
kann der FuBtdl 24a durch die Kabel 12 zwischen der 
ersten und zweiten Harzschicht A und B festgehalten 
werden, wie in Fig. 5C dargestellt 

Beim EinfQhren des Clips 24 in die Durchtrittsdffnung 50 
23 bleibt zwischen dem Clip 24 und der Offnung 23 ein 
Spalt Oder Zwischenraum 24c f rei, wie in Fig. 5B darge- 
stellt Somit ist es auch mdglich, durch den Zwischen- 
raum 24c die Luft aus einem zwischen der ersten und 
zweiten Harzschicht A und B begrenzten Raum abzu- 55 
saugen. In einem solchen Fall bestflnde keine Notwen- 
• digkeit, in der ersten Harzschicht A eine andere An- 
saugdffnung bereitzustellen, mit dem Vorbehalt, daB ein 
derartiges Weglassen der Ansaugdffnung von der Lage 
und Anzahl der Clips 24 abh&ngt eo 

Fig. 6 zeigt ein Beispiel, bei dem gleichzeitig mit dem 
Formen der Vertiefung 11 clip-fdrmige VorsprQnge 25 
einstllckig mit der ersten Harzschicht A auf dieser ge- 
formt werden. Jeder der VorsprOnge 25 ist wie eine 
Tasche zylindrisch geformt und mit dner zusammen- 65 
drOckbaren elastischen Spitze mit einem grdBeren 
Durchmesser versehen. Aufgrund der Elastizitat der 
Spitze k6nnen die VorsprOnge 25 m Eingriffsdffnungen 



gesteckt werden, die jeweils zur Befestigung des Kabel- 
baums in einem Gegenstand ausgebildet sind Da die 
Vorsprflnge 25, welche den oben genannten Clips ent- 
sprechen, einstOckig mit der ersten Harzschicht ausge- 
bildet sind, besteht in diesem Fall keine Notwendigkeit, 
zusEtzIiche Clips vorzusehen, wodurch die Anzahl von 
Teilen verringert wird 

Nunmehr wird ein Verfahren zur Herstellung des 
vorgenannten Kabelbaums mit einer dreidimensionalen 
Ausbildung beschrieben. 

Die Fig. 7 bis 16 sind Schaubiider, welche das Verfah- 
ren erl&utem. Man sieht, daB der Kabelbaum in diesen 
Figuren vereinfacht dargestellt ist 

Vor der Herstellung dies Kabelbaums wird eine Form 
30 fOr ein Vakuumformverfahren vorbereitet, die eine 
dreidimensionale Ausbildung aufweist, welche der tat- 
sachlichen Verlegungsstrecke der Stromkabel folgt, wie 
in Fig, 7 dargestellt Neben einer in der AusfOhrungs- 
form als Beispiel genannten Metaliform kann die Form 
30 flir das Formverfahren entweder von einer Form aus 
einem harzartigen Material oder einer Holzform gebil- 
det werden. Die Form 30 ist auf der als Formgebungsfia- 
che dienenden Oberseite mit einer geeigneten Anzahl 
von Ansaug6ffnungen 32 versehen. 

Wie in Fig. 8 dargestellt, wird im ersten Schritt die aus 
thermoplastischem Material bestehende erste Harz- 
schicht A auf der Oberseite der Form 30 ffir das Vaku- 
umformverfahren angeordnet, so daB mittels des letzte- 
ren die Vertiefung 11 in der Harzschicht A geformt 
werden kann, wie in Fig. 9 dargestellt 

AIs nachstes werden die AnsaugSffnungen zum Vaku- 
umfonnen der zweiten Harzschicht B in die erste Harz- 
schicht A gestanzt Das Stanzen erfolgt, wenn die erste 
Harzschicht A nach dem ersten Schritt zwischen eine 
untere Stanzform 35 und eine obere Stanzform 36 einer 
Presse Oberfflhrt worden ist, wie in Fig. 10 dargestellt 
Fur den Fall, daB die Form 30 fOr das Vakuumformver- 
fahren sdbst die Aufgabe einer Stanzform Qbemimmt, 
bestOnde kerne Notwendigkeit einer OberfOhrung. In 
jedem Fall wird die erste Harzschicht A nach dem Aus- 
stanzen der Ansaugdffnungen emeut auf der Form 30 
ftir das Vakuumformverfahren angeordnet 

AIs zweiter Schritt werden als nachstes die Stromka- 
bel 12 auf der ersten Harzschicht A fiber der Form 30 
fUr das Vakuumformverfahren angeordnet, wie in 
Fig. 1 1 dargestellt Die Bereitstellung der Vertiefung 1 1 
erleichtert es dabei einem Arbeiter, die Stromkabel 12 
zu verlegen. In dem Fall, daB die erste Harzschicht A mit 
dem auf ihrer Oberseite aufgetragenen Haftmittel ver- 
sehen ist, wird das Verlegen der Kabel welter erleich- 
tert, da das Haftmittel verhindert, daB sich die verlegten 
Kabel 12 wieder von der Oberseite wegbewegea 

Beim dritten Schritt wird die zweite Harzschicht B 
fiber die erste Harzschicht A mit den verlegten Strom- 
kabehi 12 gelegt Durch Absaugen der Luft zwischen 
der ersten Harzschicht A und der zweiten Harzschicht B 
unter gleichzeidger Erweichung der zweiten Harz- 
schicht B durch Warme kann die zweite Harzschicht B 
durch ein Vakuum verformt werden, so daB sie dem 
Profil der Oberseite der ersten Harzschicht A und der 
Kabel folgt (vierter Schritt> 

Da zuvor das Haftmittel vom Hot-Melt-Typ auf die 
Unterseite der zweiten Harzschicht B aufgetragen wor- 
den ist, kdnnen dabei die erste und zweite Harzschicht 
A, B durch das oben erwahnte Verkleben miteinander 
verbunden werden (ftinf ter Schritt). Danach werden die 
derart zu einer Einheit geformten Harzschichten A, B 
einem Schritt eines Beschneidens der Rander unterzo- 



DE 196 28 850 Al 



gen, wobei der feitiggestellte iCSBElbaum Wl aus Fig. 1 
geschaffenwird 

Als Abwandlung des oben genannten Verlegevor- 
gangs aus Fig. 11 kann ein BOndel von Kabeln 12 in der 
Vertiefung 11 mittels eines Verfahrens untergebracht 
werden, bei dem die Form 30 fOr das Vakuumformver- 
fahren zusammen mit der ersten Harzschicht A angeho- 
ben und anschliefiend von unten her gegen das zuvor 
mittels eines Verlegewerkzeugs 37 hergestellte Kabel- 
bQndel gedrflckt wird, wie in den Fig. 13 und 15 darge- 
stellt Aiternativ kann das BQndel von Kabeln 12 auf die 
Form 30 f Or das Vakuumformverfahren abgesenkt wer- 
den. Wie in Fig. 14 dargestellt, weist in einem solchen 
FalJ vorzugsweise jedes Verlegewerkzeug 37 einen 
Schwenkdeckel 38 auf, der auf den jeweiligen oberen 
Enden gegenOberliegender StUtzen 37a ausgebildet ist, 
um zu verhindem, daB die Kabel 12 aus einem Zwi- 
schenraum zwischen den Sttttzen 37a, 37a herausrut- 
schen. Falls es schwierig ist, die Kabel 12 in der Vertie- 
fung 11 der ersten Harzschicht A unterzubringen, kdn- 
nen die Kabel 12 zusatzlich in die Vertiefung 11 ge- 
drtlckt werden, indem man die obere Form 39 beim 
nachfolgenden Schritt eines Verformens der zweiten 
Harzschicht B nach unten drOckt, wie in Fig. 16 darge- 
stellt Dabei sollte erwfthnt werden, dafi hier nach dem 
Vakuumformen der zweiten Harzschicht B am Kabel- 
baum ahnliche Schritte durchgeftthrt werden, wie dieje- 
nigen, die oben erwlUint sind. 

Das vorgenannte Hersteliungsverfahren ist nicht nur 
bei einem dreldimensionalen Kabelbaum, sondem auch 
bei einem "zweidimensionalen" flachen oder ebenen Ka- 
belbaum anwendbar. 

Im Fall einer Herstellung des zweidimensionalen Ka- 
belbaums wird die erste Harzschicht A zuvor so ge- 
formt, daB sie eine zweidimensionale Ausbildung auf- 
weist, wie in Fig. 17 dargestellt Durch Verlegen der 
Stromkabel 12 in der Vertiefung 11 der ersten Harz- 
schicht A und anschlieBendes Festsaugen und Verbin- 
den der zweiten Harzschicht B mit der ersten Harz- 
schicht A kann man einen flachen Kabelbaum W2 erhal- 
ten, wie in Fig. 18 dargestellt 

Wie in Fig. 19 dargestellt, ist es auch in diesem Fall 
mdglich, beim Vakuumformen der zweiten Harzschicht 
B mit dem Haftmittel CI gleichzeitig die erste und zwei- 
te Harzschicht A, B miteinander zu verbindea 

Da das Haftmittel vom Hot-Melt-Typ zuvor auf die 
Unterseite der zweiten Harzschicht B aufgetragen wor- 
den ist, kdnnen dabei die erste und zweite Harzschicht 
A, B durch das oben genannte Anhaften oder Festsau 
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seitig klebende Schicht B2 verwendet wird, bei der bei- 
de Seiten mit dem Haftmittel CI beschichtet sind, ist es 
mOglich, den Kabelbaum nach Abziehen eines Abzieh- 
papiers am Fahrzeugkdrper usw. festzukleben, so daB 
der Befestigungsvorgang des Kabelbaums vereinfacht 
werden kann. Aufgrund der fiachigen Verbindung kann 
der Kabelbaum zudem stabil festgehalten werden, um 
dadurch ein Auf treten von Gerftuschen zu verhindem. 

Unter Bezugnahme auf einen in Fig. 22A dargestell- 
ten Kabelbaum W3 erfolgt das Einbringen des Kunst- 
stoffdichtmitteis C2 in die kabelfohrenden Abschnitte 
wiefolgt 

GemaB dem Verfahren werden mehrere BlOcke des 

Dichtmittels C2 vor dem Vakuumformen der zweiten 
Harzschicht B an den jeweiligen Stellen angeordnet, die 
abgedichtet werden soUen. Es ist klar, daB die Stellen, 
welche abgedichtet werden sollen, den jeweiligen En- 
den der Vertiefung 11 in der ersten Harzschicht A und 
den Enden gegeniiberliegende Teilstticke auf der zwei- 
ten Harzschicht B entsprechen, wie in Fig. 22B darge- 
stellt Unter der Bedingung, daB die BlOcke derart ange- 
ordnet sind, erfolgt das Vakuumformen an der ersten 
und zweiten Harzschicht A, B. Folglich schmilzt das 
Dichtmittel C2 und verfestigt sich dann, wodurch die 
25 ZwischenrSume zwischen den Stromkabebi 12 und den 
Harzschichten A, B gef uUt werden, wie in Fig. 24 darge- 
stellt Wenn die Kabel 12 so angeordnet sind, daB sie 
sich nicht iiberkreuzen, wie in der Figur dargestellt, 
kdnnte man eine zuverl^Usige Dlchtwirkung erzielen. 
Man sieht, daB eine derartige Abdichtung bereits dann 
wirkungsvoll wSre, wenn man das Dichtmittel C2 nur an 
jedem Ende der Vertiefung 11 anordnet Daher spielt es 
keine Rolle, wenn in anderen Teilen des Kabelbaums 
auBer an den Enden der Vertiefungen 11 Zwischenr^u- 
me zwischen den Stromkabehi 12 begrenzt werden, wie 
in Fig. 23 dargestellt 

Bezug nehmend auf Fig. 25 wird im Ball eines Her* 
ausfOhrens von abgezweigten Kabeln 12a in einer zu 
Oberfldchen der Harzschichten A, B senkrechten Rich- 
tung im allgemeinen die Harzschicht B, z. B. durch Ein- 
schlitzen, mit einer DurchtrittsOffhung 14 versehen, 
durch welche die abgezweigten Kabel 12a herausgezo- 
gen werdea Daher wird zwischen der Durchtritts6ff- 
nung 14 und einem Bundel abgezweigter Kabel 12a ein 
Zwischenraum (ringfOrmiger Spalt) gebildet GemaB 
der Ausfflhrungsform wird vor dem Vakuumformen das 
Kunststoffdichtmittel C2 zwischen die erste Harzschicht 
A und die zweite Harzschicht B eingebracht, um den 
Zwischenraum zu verschlieBen, wie in Fig. 27 darge- 
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gen miteinander verbunden werden (fOnfter Schritt), 50 stellt Auf diese Weise ist es m6glich, gleichzeitig mit 



Wenn ein Dichtmittel C2 aus Kunststoff, wie beispiels 
weise Butylkautschuk, an den jeweiligen Enden der er- 
sten und zweiten Harzschicht A, B eingebracht wird, wo 
die Stromkabel 12 herausragen, ist es zusStzlich mdg- 
lich, Zwischenraume oder LUcken abzudichten, die dort 55 
zwischen den beiden Harzschichten A, B und den jewei- 
ligen Kabeln 12 in kabelfOhrenden Teilen des Kabel- 
baum gebildet werden. 

Folglich ist es mSglich, einen wasserdichten Kabel- 
baum bereitzustellen, der zur Verwendung unter nassen 
Oder feuchten Bedingungen geeignet ist Da die Zwi- 
schenraume an den Austrittsstellen der Kabel ver- 
schlossen sind, ist es auBerdem mdglich, die Saugwir- 
kung beim Vakuumformen der zweiten Harzschicht B 
zu verbessem» so daB die Haftung (Bindungskraft) zwi- 
schen der ersten und zweiten Harzschicht A, B verbes- 
sert werden kann. 

In dem Fall, dafi als zweite Harzschicht eine doppel- 
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dem Vakuumformen den Zwischenraum mit dem Dicht- 
mittel C2 zu fiUlen, um dadurch die DurchtrittsOffnung 
14 abzudichten (Fig. 26). 

Auch in diesem Fall ist es mdglich, die Wasserdichtig- 
keit zu gewahrleisten und die Saugwirkung wahrend des 
Vakuumformens zu verbessem, so daB die Integration 
(Haftung) der ersten und zweiten Harzschicht A, B ver- 
bessert werden kann. 

Man bemerke, daB als geeignete Materialien fQr das 
Kunststoffdichtmittel C2 das oben genannte Haftmittel 
CI, Gelelastomer, Schaumstoff material. Elastomer mit 
geringer Harte, schwefelfreier Siliconkautschuk oder 
dergleichen verwendbar sind 

Da die erste Harzschicht gemfiB der vorliegenden Er- 
Fmdung mit der Vertiefung zur Unterbringung der 
Stromkabel versehen ist, wie oben erwahnt, kann ein 
resultierender Kabelbaum bereitgestellt werden, der ei- 
ne Ausbildung mit zwei- oder dreidimensionaler Form 
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aufweist und dessen Profil der tats&chlichen Verle* 
gungsstrecke der Stromkabel entspridit Daher ist es 
mdglich, die Montageeigenschaften und die Halterung 
am Fahrzeugkdrper zu verbessem, so daS das Auftreten 
von Gerauschen verhindert werden kann. Da der Arbei- 5 
ter die Kabel nur in Position bringen muB, wthrend er 
der tatsachiichen Verlegungsstrecke folgte kann der 
Kabelbaum der Erfindung hergestellt werden, indem 
man von den vorfaandenen Kabelb^umen Gebrauch 
macht Da die Kabel von beiden Harzschichten ge- 10 
schOtzt werden, kdnnen die Kabel im Vergleich zu dem 
Schutz durch ein um die Kabel herumgewickeltes Band 
besser oder sicherer gegen SchSden geschfltzt werdea 

SchlieBlich ist fdr den Fachmann klar, daB die voran- 
gehende Beschreibung eine Beschreibung bevorzugter 15 
Ausfflhrungsformen des offenbarten Kabelbaums ist, 
und daB verschiedene Anderungen und Abwandlungen 
an der vorliegenden Erfindung vorgenoramen werden 
kdnnen, ohne ihren Geist und Umfang zu verlassen. 

20 

Patentansprdche 

1. Kabelbaum, umfassend Stromkabel (12), eine er- 
ste Harzschicht (A) mit einer Vertiefung (11), wel- 
che so geformt 1st, daB sie entlang einer vorbe- 25 
stinunten Verlegungsstrecke der besagten Strom* 
kabel (12) veriSuft, und eine zweite Harzschicht (B), 
die fest mit der ersten Harzschicht (A) verbunden 
ist, so daB sie zimiindest die Vertiefung (11) der 
ersten Harzschicht (A) bedeckt, wobei die Strom- 30 
kabel (12) in der Vertiefung (11) untergebracht sind, 
und die zweite Harzschicht (B) durch Vakuumfor- 
men angebracht ist 

Z Kabelbaum nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Harzschicht (A) mit einer 35 
dreidunensionalen Ausbildung geformt ist 

3. Kabelbaum nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweite Harzschicht (B) aus 
einer thermoplastischen Folic besteht, die weicher 
als die erste Harzschicht (A) ist 40 

4. Kabelbaum nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Harzschicht (A) und die 
zweite Harzschicht (B) durch ein Haftmittel (Cl) 
miteinander verbunden sind, welches mindestens 
auf eine der beiden Harzschichten (A, B) aufgetra- 45 
gen ist 

5. Kabelbaum nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Haftmittel (Cl) auf beide Oberfla- 
chen der zweiten Harzschicht (B) aufgetragen ist, 
wobei die zweite Harzschicht (B) durch das auf ihre so 
erne Oberflfiche aufgetragene Haftmittel (Cl) mit 
der ersten Harzschicht (A) verbunden ist, wflhrend 
auf ihre andere Oberflftche ein Abziehpapier aufge- 
klebtist 

6. Kabelbaum nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafl ein zwischen der ersten Harzschicht 
(A) und der zweiten Harzschicht (B) begrenzter 
Raum mindestens an den Enden der Vertiefung (1 1) 
mit einem Dichtmittel (C2) gef fillt ist, um Zwischen- 
r&ume zwischen den beiden Harzschichten (A, B) eo 
und den Stromkabeln (12) abzudlchtea 

7. Kabelbaum nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine der beiden Harz- 
schichten (A, B) mit einer Durchtritts6ffnung verse- 
hen ist, durch welche die Stromkabel (12) teilweise es 
herausgezogen smd, wobei em Dichtmittel (C2) um 
die herausgezogenen Stromkabel (12) herum ange- 
ordnet ist, um dadurch einen Zwischenraum zwi- 
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schen der Durchtrittsdffnung (14) und den Strom- 
kabebi (12) abzudichten. 

8. Kabelbaum nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Befestigung an emem Gegen- 
stand, an dem der Kabelbaum (Wl) angebracht 
werden soli, mindestens eine der Harzschichten (A, 
B) mit Befestigungsdffnungen (21) versehen ist 

9. Kabelbaum nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Harzschicht (A) (iberstehen- 
de Qips (24, 25) zum Einstecken in EingriffsSffnun- 
gen eines Gegenstands aufweist, an dem der Kabel- 
baum (Wl) angebracht werden soIL 

10. Kabelbaum nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Clips (24) von anderen Elementen 
als von der ersten und zweiten Harzschicht (A, B) 
gebildet werden, wobei die Clips (24) jeweils aus 
einem vorderen Teil (24b) zum EinfUhren in eine in 
der ersten oder zweiten Harzschicht (A, B) ausge- 
bildete Durchtrittsdffnung (23) und einem zwischen 
der ersten und zweiten Harzschicht (A, B) f estge- 
haltenen FuBteil(24A) bestehen. 

11. Kabelbaum nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Clips (25) jeweils von einem Vor- 
sprung gebildet werden, der einsttlckig mit der er- 
sten Harzschicht (A) ausgebildet ist, so dafi er aus 
einer OberflSche der ersten Harzschicht (A) ragt, 
die entgegengesetzt zu einer anderen Oberfl&che 
ist, welche mit der Vertiefung (1 1) versehen ist 

12. Verfahren zur Herstellung eines Kabelbaums 
mit einer ersten Harzschicht (A), einer mit der er- 
sten Harzschicht (A) verbundenen zweiten Harz- 
schicht (B) und dazwischen angeordneten Stromka- 
beln (12), wobei das Verfahren umfaBt: 

einen ersten Schritt eines Formens der ersten 
Harzschicht (A), so daB sie eine Vertiefung (11) 
aufweist, die entlang einer vorbestimmten Verle- 
gungsstrecke der Stromkabel (12) verl&uft; 
einen zweiten Schritt eines Verlegens der Stromka- 
bel (12) in der beun ersten Schritt gebildeten Ver- 
tiefung (11); und 

einen dritten Schritt eines Auflegens der zweiten 
Harzschicht (B) auf die erste Harzschicht (A) in 
einer Weise, daB die zweite Harzschicht (B) minde- 
stens die Vertiefung (1 1) bedeckt; 
einen vierten Scluitt eines Absaugens von Luft zwi- 
schen der ersten Harzschicht (A) und der zweiten 
Harzschicht (B), so daB die erste Harzschicht (A) an 
der zweiten Harzschicht (B) anhaftet, wobei die 
Stromkabel (12) dazwischen eingeschlossen wer- 
den; und 

einen fdnften Schritt eines Verbindens der ersten 
Harzschicht (A) und der zweiten Harzschicht (B) 
miteinander. 

13. Verfahren zur Herstellung des Kabelbaums 
nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
der erste Schritt weiter den Schritt eines Bohrens 
einer Ansaugdffnung in der ersten Harzschicht (A) 
nach Oder gleichzeitig mit dem Formen der Vertie- 
fung (1 1) in der ersten Harzschicht (A) umfaBt, wo- 
durch die Luft zvmchen der ersten Harzschicht (A) 
und der zweiten Harzschicht (B) durch die Ansaug- 
d^ung abgesaugt werden kum. 
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